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Verfahren zum serlenmaBigen Herstellen von Identifikationsseiten fur gebundene 
Dokumente, Identifikatlonsselte und gebundenes Dokument 



Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfalnren zum serlenmafSigen Hersteilen von identifikationsseiten 
fiir gebundene Dokumente, insbesondere fiir Reisepasse und/oder Ausweise, eine Identifika- 
tlonsselte fOr gebundene Dokumente, wie Reisepasse und/oder Ausweise und ein eine der- 
artige Identifikatlonsseite enthaitenes gebundenes Dokument gemaR den Oberbegriffen der 
Patentanspruche 1, 4, 11, 12 und 14. 

Herkommllchenveise sind gebundene Dokumente mit personenspezifischen Daten, wie Rei- 
sepasse, mit mindestens einer Seite versehen, die in der Regel aus relativ steifem blatt- 
afinllchem Material besteht und dauerhafl Innerhalb des Reisepasses angeordnet sein muss. 
jDerartlge sogenannte Holderpages sihd In solclien Booklets zur dauerhaften, abnutzungs- 
freien und gegen FSIschungen slcheren WIedergabe von personenspezifischen Daten, wie 
belsplelswelse dem Namen. die Adresse, das Geburtsdatum und das Registrierungsdatum 
sowie die Unterschrlft und das Passfoto, und dokumentenspezifischen Daten, wie die Aus- - 
gabebehorde, die Passnummer. das Ausgabedatum und die Gultigkeitsdauer, angeordnet. 

Solohe Holderpages werden In der Regel getrennt von sle in dem Reisepass haltenden 
Schamleren hergestellt, In dem eine ID-Card belspielsweise mittels Laminiertectinik derart 
hengestellt wird, wie es bei herkomrnllchen Personalausweisen der Fall 1st. Hierfur werden in 
der Regel Bedruckungseinhelten einzein In Pollen eingeschweilSt und anschlieftend mittels 
eines zus§tzllch angefertlgten Scharniers In den Reisepass eingebunden. 
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Ubiicherweise sind derartige Scharniere als stoffartige Bander, die wahrend der Reisepass- 
bindung mittels eines Nahvorganges in den Reisepass bereits miteingebunden warden. 
Dies wird beispieisweise in der EP 1 008 459 81 gezeigt. 

5 

Nacil Erfoigen des Bindungsvorganges wird die Holderpage an einem ilirer Seitenrander 
zwisclien dem Band und einem weiteren zusatzlich anzuordneten Kunststoffstreifen positio- 
nlert. Fur eine dauerliafte und siclierheitsorientierte Verbindung zwischen der Holderpage 
und dem eigentliclien Booklet ist es erforderlicin, dass der Kunststoffstreifen beispieisweise 
10 mit ortiiclien Verdici<ungen Oder Perforationen verselnen ist und mit der Hoiderpage sowie 
dem Band auf cliemisciT- oder pliysiscii basierender Weise, wie beispieisweise mittels Leim, 
I verbunden wird, Ein derartiges Verfaliren ist zeit- und Icostenaufwendig und erschwert das 
Hersteiien von dauerhaft siciieren Reisepassen, da sicii die Verbindung zwischen der Hol- 
derpage und dem eigentlichen Boolclet bei liaufiger Benutzung losen kann. 

15 

Demzufolge liegt der vorliegenden Erflndung die Aufgabe zugrunde, Verfahren zum serien- 
maliigen Hersteiien von Identifikationsseiten fur gebundene Dokumente, insbesondere fur 
.Reisepasse und/oder Ausweise zur Verfugung zu steilen, die eine rationelle, schnelie urid 
kostengunstige Herstellung einer Mehrzalil von Identifikationsseiten fur derartige gebundene 
2 0 Dokumente ermoglichen. Des Weiteren liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe 

zugrunde, Identifikationsseiten und gebundene Dokumente mit derartigen identifikationssei- 
ten zur Verfugung zu steilen, die auf einfaclie, schnelie und kostengunstige Weise, auch in 
grolier Zahl, hergestellt werden konnen. 




Diese Aufgabe wird verfahrensseitig durch die Patentanspruche 1 und 4 und erzeugnlsseitig 
durch die Patentanspruclie 1 1 , 12 und 14 gelost. 



Ein wesentlicher Punl<t der Erfindung liegt darin, dass bei einem Verfahren zum serienmaRi- 
gen Hersteiien von Identifikationsseiten fur gebundene Dokumente, insbesondere fiir Reise- 
3 0 passe und/oder Ausweise folgende Schritte durchgefuhrt werden: 

- Bereitstellen einer bedruckten Bahn aus bedrucktem IVIaterial mit einer Mehrzahl von in 
mindestens einer Reihe reiiienartige angeordneten Bedruckungseinheiten; 

- Bilden von zwischen den Bedruckungseinheiten senkrecht zur Langsrichtung der Bahn 
verlaufenden schlitzartigen Durchgangsoffnungen in der bedruckten Bahn; 
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- Schichtartiges Anordnen einer ersten unteren folienartlgen Bahn, der bedruckten 
Bahn und einer zweiten oberen folienartigen Bahn ; 

- Laminieren der schichtartig angeordneten Bahnen zu elnem Verbund, und 

- Trennen des Verbunds zwischen den reihenartig angeordneten Bedruckungseinheiten in 

5 einzelne Verbundeinheiten derart, dass jede Verbundeinheit entlang mindestens einer seiner 
Seiten einen Streifen ohne Anteile der bedruckten Bahn aufweist. 

Ein derartiges erfindungsgemaBes Verfahren ermogllcht das Anbringen von scharnierartigen 
Einrichtungen in Form von Streifen bereits bei der serienmaliigen Hersteliung derartiger 
10 Identifikationsseiten (Holderpages) fur Booklets, an welche die Holderpages anschlieBend 

• wahrend des Bindungsvorganges des Booklet zusammen mit weiteren Papierseiten mitein- 
genaht werden. Auf diese Weise entfallen zusatzliche zeit- und kostenintensive Booklet- 
Hersteliungsschrltte, wie das separate Einnahen von scharnierartigen Bandem und das Ver- 
binden derartiger Bander mit den Holderpages. 

15 

Aufgrund der gieichzeitigen oder schnellen sequentiellen Hersteliung einer Mehrzahl von 
Holderpages, die beispielsweise innerhalb der gemeinsamen bedruckten Bahn (bedruckter 
J<artenbogen) zweireihig und mindestens vierfach hintereinander, also als acht Bedru- 
ckungseinheiten auf einem Kartenbogen angeordnet sein k5nnen, ist ein schnelles und ef- 

2 0 fektives serienmaliiges Herstellen bindungsreifer Holderpages und sogar ein sich anschlie- 

fSender Bindungsvorgang fur die spater die Holderpages enthaltenden Booklets als automa- 
tischer Fertigungsvorgang moglich. 

• GemaB einer bevorzugten Ausftihrungsform werden die Durchgangsoffnungen als Schlitze in 
dem Kartenbogen nacheinander oder gleichzeitig ausgestanzt. Dies ermogllcht eine einfache 
und schnelle Fertigung der spater die Scharniere der Holderpages darstellenden Durch- 
gangsoffnungen. 

Zusatzlich zu dem quer zur Langsrichtung der Bahn durchgefuhrten Trennvorgang kann der 

3 0 Verbund parallel zur Langsrichtung der Bahn entlang von Seitenrandern der Bedruckungs- 

einheiten geschnitten werden, urn bei den dadurch erhaltenen Holderpages unerwunschte 
Bahnrander, die nicht zu einer eigentlichen Bedruckungseinheit gehoren, abzutrennen. 
Selbstverstandllch konnen derartige Trennungsvorgange sowohl in Langsrichtung als auch in 
Bahnquerrichtung in Form eines gemeinsamen Stanzvorganges durchgefuhrt werden. 



I' 

Patentanwalt Christian Hannke 



- 4 - 



MBR01-033-DEPT 



Alternativ kann ein Verfahren zum serienmaBigen Herstellen von Identifikationsseiten fiir 
gebundene Dokumente insbesondere fur Reisepasse und/oder Ausweise folgende Schritte 
beinhalten: 

- Bereitstellen einer bedruckten Bahn aus bedruckbaren Material mit einer Mehrzahl 



einzelne Verbundeinheiten derart, dass jede Verbundeinheit entlang mindestens ei- 
ner seiner Seiten einen Streifen ohne Anteile der bedruckten Balin aufweist. 

Bei einem derartigen Verfahren, findet eine Vereinzelung der Bedruckungseinheiten bereits 
20 vordem eigentlichen Laminiervorgang statt, sodass die Bedruckungseinlieiten reilienartig 
mit individuell unterschiedlichen Abstanden voneinander angeordnet werden konnen, urn so 
als scharnieragierende Seitenstreifen mit unterscliiedllcher Breite ausgebildet zu seln. Auf 

•diese Weise konnen entweder Streifen mit sehr groBer Breite erzeugt werden, oder Bedru- 
ckungseinheiten mit ihrem Abstand zueinander derart angeordnet werden, dass der Abstand 
einer doppelten Breite eines spater zu erzeugenden Streifens entspricht, sodass die Streifen 
beider zueinander benachbarter Holderpages vor dem Trennvorgang zueinander gewandt 
sind. 

Vorzugsweise werden in der bedruckten Bahn vor oder wahrend der Herstellung eines Ver- 
3 0 bundes eine IVIehrzahl von Antennen basierend auf dem RFID-Prinzip integriert, wobei diese 
den einzelnen Bedruckungseinheiten zugeordnet sind. Derartige Antennen dienen zum Da- 
tenaustausch oder einem Datenauslesevorgang gespeicherter Daten mit oder durch eine 
extern angeordnete Datenaustausch- und Datenlesevorrichtung. Selbstverstandlich konnen 
alternativ oder zusatzlich Magnetstreifen oder elektronische Mikroschaltungen, wie bei- 




10 



15 



5 



von In mindestens einer Reihe reihenartig angeordneten Bedruckungseinheiten; 
Trennen der bedruckten Bahn zwischen den reihenartig angeordneten Bedruckungs- 
einheiten In einzelne bedruckte Bahneinhelten; 

Reihenartiges Anordnen der einzelnen bedruckten Bahneinhelten mit vorbestlmmba- 
ren Abstanden; 

Schlchtartiges Anordnen einer ersten unteren foiienartigen Bahn, den reihenartig an- 
geordneten einzelnen bedruckten Bahneinhelten und einer zweiten oberen foiienarti- 
gen Bahn; 

Laminieren der schichtartig angeordneten Bahnen und Bahneinhelten zu einem Ver- 
bund, 

Trennen des Verbundes zwischen den reihenartig angeordneten Bahneinhelten In 
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spielsweise Halbleiterchips in derartigen Holderpages angeordnet warden. Die Anordnung 
derartiger zusatzlicfier Elemente Icann in der serienmaliigen Herstellung der Holderpages 
nach den erfindungsgem§llen Verfahren automatisiert mit Integriert wertJen, ohne den Se- 
rienfierstellungsvorgang liierfur unterbrecfien zu mussen. 

5 

Der Trennvorgang des Verbundes Icann sowolil ein Ausstanz- als auch ein Sclineldvorgang 
darsteifen. 

Die folienartigen Bafinen sind aus liclittransparentem Material und bestefien vorzugsweise 
10 aus einer Terephtalat-Mischung, die bei einem haufigen Umkniclcen der Holderpage inner- 

• lialb des Booklets eine liohe Haltoarkeit aufweist. Dies trifft insbesondere dann zu, wenn 
zusatzlicli eine Faizung parallel zu einer Naint des Booklets an dem Streifen der Holderpage 
hergestellt wird, sodass die Holderpage im Bereich der Faizung und nicht im Bereich der 
Mailt umgeknickt wird. 

15 

Eine Identifikationsseite, wie eine Holderpage, fur gebundene Dokumente insbesondere fQr 
Reisepasse und/oder Ausweise wird vorteillialt nacii den dargestellten erfindungsgemaBen 
Verfalirensscliritten hergestellt. Sie kann demzufoige aus mindestens einer ersten unteren 
folienartigen Schicht, mindestens einer wahlweise ein- oder beidseitig bedruckten Schicht, 
20 die beispieisweise aus einem Papiermaterial bestelit, und mindestens einer zweiten oberen 
folienartigen Schicht bestehen, wobei die Holderpage an mindestens einer Seite einen lami- 
nierten Streifen zu deren Befestigung in dem Dokument, beispieisweise durch Einnahen 




aufweist. Dieser Streifen ist aus der ersten und zweiten folienartigen Schicht ohne eine da- 
zwischeniiegende bedruckte Schicht aufgebaut. 



Ein gebundenes Dokument, wie ein Booklet mit einer Mehrzahl von bedruckten Seiten und 
einer derartigen Holderpage, ist derart mit der Holderpage verbunden, dass diese mittels 
ihres erfindungsgemaft hergestellten Streifens in das Dokument eingenaht, eingeheftet oder 
in dem Dokument festgeklammert ist. 

30 

Weitere bevorzugte Ausfuhrungsformen ergeben sich aus den Unteranspruchen. 




PATENTANWALT CHRISTIAN HANNKE MBR01-033-DEPT 

• t 

- 6 - 

Vorteile und ZweckmaBigkeiten sind den nachfolgenden Beschreibungen in Verbindung mit 
der Zeichnung zu entnehmen: 

Fig. 1 in einer schematlschen Darstellung eine erste AusfQhrungsform des erfin- 

5 dungsgemaBen Verfaliren; 

Fig. 2 in einer scliematisciien Darstellung eine zweite Ausfuiirungsfonm des erfln- 

dungsgemaSen Verfalirens; 

10 Fig. 3 in einer Seltenanslcht eine scliematisciie Darsteliung eines durclizufuliren- 

den Haltbarlceitsversuclies fur eine in einem Bool^iet eingenahte Hoiderpa- 
ge Inergestelit nach dem erfindungsgemalSen Verfaliren. 

in Fig. 1 wird in einer schematisclien Darstellung das erfindungsgemalSe Verfahren gemaR 
15 einer ersten AusfQhrungsform gezeigt In einem Schritt 1 werden zunachst in einem Karten- 
bogen 5 mit einer l\/lehrzalil von Bedruckungselnheiten 5a, die zweireihig angeordnet sind, 
wobei jede Relhe vier liintereinander reihenartig angeordnete Bedruckungselnheiten auf 
weist, schlitzartige Ausnehmungen 6 freigestanzt, die als Durchgangsoffnungen ausgebildet 
sind. 

20 

Die Bahn 5 kann entlang ihrer Langsrichtung, wie sie durch den Doppelpfeil 7 dargestellt 
wird, innerhalb einer Vorrlchtung zur serienmaRigen Herstellung von Holderpages verscho- 
ben werden, um eine gleichzeitige oder sequentielle Abfolge einzelner Verfahrensschritte 
bezogen auf die einzelnen Bedruckungselnheiten 5 durchfuhren zu konnen. 

Jeder Bedruckungseinheit ist eine hier schematlsch dargestellte Antenne 8 zugeordnet. 

In einem Schritt 2 wird der Kartenbogen zusammen mit einer ersten unterseitigen Folie 10 
und einer zweiten oberseitigen Folie 9, die vorzugsweise die gleichen Abmade wie der 
30 Kartenbogen besitzen, automatisiert zusammengetragen, um in einem Schritt 3 einen Lami- 
niervorgang mit den als Scharnierfolien ausgebildeten Folien, vorzugsweise durch Erwarmen 
eines derartigen schichtartigen Aufbaus, durchfuhren zu konnen. Bei einem derartigen Lami- 
niervorgang werden im Bereich der schlitzartigen Durchgangsoffnungen 6 die unter- und 
oberseitigen Folien zusammengeschwelBt, ohne dass ein Tell des bedruckten Kartenbogens 
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dazwischen angeordnet ist. Durch einen derartige Laminiervorgang entsteht ein Verbund, 
der in Langsrichtung verlaufende Seitenrander 5b der einzelnen Bedruckungseinheiten 5a 
aufweist. , 

5 In einem Schritt 4 wird der Verbund senkrecht zur Langsrichtung 7 in einzelne Verbundteile 
11, 12, 13 und 14 derart geschnitten oder gestanzt, dass an jedem eine Holderpage darstel- 
lenden Verbundteii 11-14 seitlicli ein Streifen 6a aus Folienmaterial zu dessen Elnnahien In 
das Booklet angeordnet ist. 

10 In Fig. 2 wird in einer schematischen Darstellung das erfindungsgemaBe Verfahren gemafi 

• einer zwelten Ausfuhrungsform der Erfindung gezeigt. Wie dieser Darstellung zu entnehmen 
ist; werden in einem Schritt 15 einzelne bedruckte Bahneinheiten 19, 20 , 21 und 22 durch 
einen Schneldvorgang aus einem anfanglich zur Verfugung gestellten bedruckten Kartenbo- 
gen gewonnen. In einem Schritt 16 werden diese einzelnen Bahneinheiten 19-22 jeweils 
15 mit einem spezifischen Abstand 23, 24 und 25 parallel zueinander ausgerichtet in Re1he an- 
geordnet und mIt einer ober- und unterseitig abdeckenden, hier nicht gezeigten Folie 
schichtartig angeordnet 

In einem Schritt 1 7 f indet wiederum ein Laminiervorgang statt, bei dem die Abstande 23, 24 
2 0 und 25 zu Bereichen ausgebildet werden, in welchen ein bedruckter Bahnanteil nicht vor- 
handen ist. 



In einem Schritt 18 findet ein Schneidvorgang statt, der die zweireihig angeordneten Bedru- 
ckungseinheiten, beziehungsweise Bahneinheiten 19-22 derart voneinander trennt, dass 
an jedem aus einem derartigen Verbund gewonnenen Verbundteii 30, 31 ,32 und 33 ein seit- 
lich angebrachter Streifen 26, 27, 28 und 29 ohne Anteil an bedrucktem Kartenbogen ange- 
ordnet ist Hierfur ist zu Anfang der Abstand 24 mit seinem Abmali derart gewahit worden, 
dass er das zweifache einer Breite eines spater entstehenden Streifen 27, 28 darstellt. Somit 
wird der Schneidvorgang zwischen den Verbundteilen 31 und 32 in der Mitte des Abstandes 
30 24 durchgefuhrt. 

In Fig. 3 wird in einer schematischen Darstellung eine Seitenansicht eines Aufbaus fur einen 
Haltbarkeitsversuch dargestelit. Ein derartiger Haltbarkeitsversuch zum Testen der Haltbar- 
keit einer erfindungsgemafi hergestellten Holderpage, die mittels ihres seitlich angeordneten 
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Streifens aus einer ScharnierFolie in ein Booklet eingenaht ist, zeichnet sich dadurch aus, 
dass die Holderpage urn 180** von links nach rechts und zuruck, wie es durch die Pfeile 34 
und 35 gezeigt wird, solange bewegt wird, bis erste Bmchstellen im Bereich der Scharnierfo- 
lie nachgewiesen werden konnen. Hierfur ist das Booklet auf einer Biegevorrichtung 36 fest- 
5 gespannt. 

Ein derartiger Versuch hat gezeigt, dass erst nach ca. 40.000 Hin- und Herbewegungen um 
180'' kleinere Rissbildungen in den Scharnierfolien auftreten. 

10 Ein derartiger Versuch kann zusatzlich mit einem Temperaturwechseltest derart kombiniert 
werden, dass zunachst eine Temperaturlagerung des Booklets bei -40''C fur 15 Stunden 
stattfindet und anschiielSend ein starker Temperaturanstieg auf bis zu SO'^C durchgefuhrt 
wird. Hierbei hat sich gezeigt, dass die Haltbarkeit der erfindungsgemafl hergestellten Hol- 
derpage nur unwesentlich gegenuber den Testversuchen bei normalen Temperaturbedin- 
15 gungen gemindert wird. 

Samtliche in den Anmeldungsunterlagen offenbarten Merkmaie werden als erfindungswe- 
sentlich beansprucht, sofern sie einzein oder in Kombination gegenuber dem Stand der 
Technik neu sind. Samtliche in den Anmeldungsunterlagen offenbarten Merkmaie werden 
20 einzein und in Kombination als erfindungswesentlich angesehen. Abwandlungen hiervon 
sind dem Fachmann gelaufig. 

Bezugszeichenliste 



1 


Schritt des Freistanzens 


2 


Schritt des Zusammentragens 


3 


Schritt des Laminierens 


4 


Schritt des Schneidens 


5 


Kartenbogen 


5a 


Bedruckungseinheiten 


5b 


Seitenrander 


6 


Schiitzartige Durchgangsoffnungen 


6a 


Aufnahmeelement 


7 


Langsrichtung des Kartenbogens 


8 


Antennen 
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9 Obere ScharnierfoHe 

10 Untere ScharnierfoHe 

11, 12, 13, 14 Holderpages, Verbundteile 

15 Schritt des Schneidens in einzelne Bahneinheiten 

5 16 Schritt des Zusammentragens der Bahneinheiten 

17 Schritt des Laminierens 

1 8 Schritt des Schneidens 
19, 20 , 21 , 22 Bahneinheiten 

23, 24, 25 Abstande zwischen den Bahneinheiten 

10 26, 27, 28, 29 Streifen der Verbundteile/Holderpages 

• 30, 31 , 32, 33 Verbundteile 

34, 35 Biegebewegungsrichtung 

36 Biegevorrichtung 
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Verfahren zum serienmaRigen Herstellen von Identifikationsseiten fur gebundene 
Dokumente, Identifikationsseite und gebundenes Dokument 

^ 5 

Patentanspriiche 

Verfahren zum serienmaRigen Herstellen von Identifikationsseiten (11 - 14) fur ge- 
bundene Dokumente, insbesondere fur Reisepasse und/oder Ausweise, 
gekennzeichnet durch 
folgende Schritte: 

- Bereitstellen einer bedruckten Bahn (5) aus bedrucktem Material mit einer Mehrzalil 
von in mindestens einer Reilie reihenartige angeordneten Bedruckungseiniieiten 

(5a); 

- Bilden (1) von zwisclien den Bedruckungseinlieiten (5a) senkrecht zur Langsricli- 
tung (7) der Bahn (5) verlaufenden schlitzartigen Durchgangsoffnungen (6) in der be- 
druckten Bahn (5); 

- Schichtartiges Anordnen (2) mindestens einer ersten unteren folienartigen Bahn 
(10), der bedruckten Bahn (5) und mindestens einer zweiten oberen folienartigen 
Bahn (9); 

- Lamlnieren (3) der schichtartig angeordneten Bahnen (5; 9, 10) zu einem Verbund, 
und 

- Trennen (4) des Verbunds zwischen den reihenartig angeordneten Bedruckungs- 
einheiten (5a) in einzelne Verbundeinheiteri (11 - 14) derart, dass jede Verbundein- 
heit (11-14) entlang mindestens einer seiner Seiten einen Streifen (6a) ohne Anteile 
der bedruckten Bahn aufweist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
30 dadurch g e ke n n z e 1 c h n e t, dass 

die Durchgangsoffnungen (6) nacheinander oder gieichzeitig ausgestanzt werden. 
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

der Verbund zusatzlich in Langsrichtung (7) der Bahnen (5; 9, 10) zum Abtrennen 
unerwunschter Bahnrander (5b) getrennt wird. 

4. Verfahren zum serienmaRlgen Herstellen von Identifikationsseiten (30 - 33) fur ge- 
bundene Dokumente, insbesondere fur Reisepasse und/oder Ausweise 
gekennzeichnet durch 

folgende Schritte: 

- Bereitstellen einer bedruckten Bahn aus bedruckbaren Material mit einer Mehrzahl 
von in mindestens einer Reihe reihenartig angeordneten Bedruckungseinheiten; 

I - Trennen der bedruckten Bahn zwischen den reihenartig angeordneten Bedru- 
ckungseinheiten in einzelne bedruckte Bahneinheiten (19 - 22); 

- Reihenartiges Anordnen (15) der einzelnen bedruckten Bahneinheiten (19 - 22) mit 
vorbestimmbaren Abstanden (23 - 25); 

- Schichtartiges Anordnen (16) einer ersten unteren folienartigen Bahn, den reihenar- 
tig angeordneten einzelnen bedruckten Bahneinheiten (19 - 22) und einer zweiten 
oberen folienartigen Bahn; 

- Laminieren (17) der schichtartig angeordneten Bahnen und Bahneinheiten (19 - 22) 
zu einem Verbund, 

- Trennen (18) des Verbundes zwischen den reihenartig angeordneten Bahneinheiten 
(19 - 22) in einzelne Verbundeinheiten (30 - 33) derart, dass jede Verbundeinheit 
(30 - 33) entlang mindestens einer seiner Seiten einen Streifen (26 - 29) ohne Antei- 

, le der bedruckten Bahn aufweist. 

5. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Breite der Streifen (6; 26 - 29) der Breite der schlitzartigen Durchgangsoffnung 
(6) beziehungsweise des Abstandes (23 - 25) entspricht 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1-5, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Breite des Streifens (6; 26 - 29) der haiben Breite der schlitzartigen Durchgangs- 
offnung (6) beziehungsweise des Abstands (23 - 25) entspricht. 
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7. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

in der bedruckten Bahn (5) eine Mehrzahl von Antennen (8) basierend auf dem RFID- 
Prinzip, die den einzelnen Bedruckungseiniieiten (5a) zugeordnet sind, zu Anfang in- 
5 tegriert werden. 

8. Verfahren nacli einem der vorangegangenen Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das Trennen (4; 18) des Verbundes in einzelne Verbundteile einen Schneidvorgang 
10 darsteilt. 




|9. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
das Trennen (4; 18) des Verbundes in einzelne Verbundteiie einen Ausstanzvorgang 
15 darsteilt. 

10. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die folienartigen Bahnen (9, 10) aus liclittransparenten Material bestehen. 

20 

1 1 . Identifikationsseite fur gebundene Dokumente, insbesondere fiir Reisepasse 

und /Oder Ausweise, die nach einem Verfahren gemali einem der vorangegangenen 
Anspruche hergestellt ist. 




12. Identifikationsseite fur gebundene Dokumente, insbesondere fur Reisepasse 

und /Oder Ausweise, mit mindestens einer ersten unteren folienartigen Schicht (10), 
einer wahlweise ein- oder beidseitig bedruckten Schicht (5; 19 - 22) und mindestens 
einer zweiten oberen folienartigen Schicht (9), wobei die Identifikationsseite an 
mindestens einer Seite einen laminierten Streifen (6a; 26 - 29) zu deren Befestigung 
3 0 in dem Dokument aufweist, der aus der ersten und zweiten folienartigen Schicht (9, 

10) und ohne die bedruckte Schicht (5; 19 - 22) aufgebaut ist. 
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1 3. Identif ikationsseite nach Anspruch 1 1 Oder 1 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die folienartige Schicht (9, 10) aus einer Polybuthylen-Terestalat-Mlschung besteht. 

14. Gebundenes Dokument, insbesondere Reisepass und /oder Ausweis, mit einer Uehv- 
zahi von bedruckten Seiten und einer Identifikatlonsseite, 

dadurch gekennzeiclinet, dass 

die Identifikationsseite an einem seitiich angeordneten Streifen (6a; 26 -29) aus fo- 
llenartigen l\/laterial in das Dokument eingenSht, eingeheftet oder in dem Dokument 
festgeklammert ist. 
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Verfahren zum serienmaRigen Herstellen von Identifikationsseiten fiir gebundene 
Dokumente, Identiflkationsseite und gebundenes Dokument 

■5 " " 

Zusammenfassung 

10 Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum serienmaRigen Herstellen von Identifikationsseiten 
fur gebundene Dokumente, insbesondere fur Reisepasse und/oder Ausweise mit den Schrit- 
ten des Bereitstellens einer bedruckten Bahn (5) aus bedruckten Material mit einer Mehrzahl 

•von Bedruckungseinheiten (5a), dem Bilden (1) von zwischen den Bedruckungseinhei- 
ten (5a) senkrecht zur Langsrichtung (7) der Bahn (5) verlaufenden schlitzartigen Durch- 
15 gangsoffnungen (6), dem schichtartigen Anordnen (2) einer ersten folienartigen Bahn (10), 
der bedruckten Bahn (5) und einer zweiten folienartigen Bahn (9), dem Laminieren (3) der 
schichtartig angeordneten Bahn (5; 9, 10) zu einem Verbund und dem Trennen (4) des Ver- 
bundes in einzelne Verbundeinheiten (1 1 - 14), derart, jede Verbundeinheit (11-14) entlang 
mindestens einer seiner Seiten einen Streifen (6a) ohne Anteile der bedruckten Bahn auf- 
2 0 weist. Des Weiteren wird eine Identiflkationsseite und ein gebundenes Dokument mit einer 
derartigen Identiflkationsseite gezeigt. 

(Fig. 1) 
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